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(§) Verfahren zur Herstellung eines oberftachenstrukturierten, folienartigen Halbzeugs aus einem Thernnopiasten 

@ Die Erfindung betrlfft ein Verfahren zur Herstellung ei- 



Die Erfindung betrlfft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes oberflachenstrukturierten, folienartigen Halbzeugs 
aus einem Thermoplasten. 

Zunachst wird ein thermoplastisches Kunststoffmaterial 
In geschmolzenem Zustand oder In Form einer Folle auf 
eine gegenuber der erwunschten Struktur als Negativ- 
struktur (Matrix) ausgearbeitete Oberflache (5) mitfeinen 
Kavltaten aufgebracht. Die Oberflache wird von auBen 
Oder von innen her einem Unterdruck ausgesetzt, so daB 
die zu der Matrix gehorenden Kavltaten evakulert werden. 
Die Matrix elnschllel^llch der Kavltaten wird vom thermo- 
plastischen Kunststoffmaterial wenigstens tellwelse aus- 
gefullt und das verformte thermoplastlsche Kunststoff- 
material wird - noch auf der Oberflache liegend - durch 
Abkuhlung zum Erstarren gebracht, wobei es auf der mit 
der Oberflache in Kontakt gebrachten Seite die entspre- 
chende Ftachenstruktur annimmt. 
Nach dem Erstarren wird das Kunststoffmaterial von der 
Oberflache abgezogen, wobei das in die Kavltaten einge- 
brachte und aus diesen herausgezogene thermoplastl- 
sche Material einen aus Vorsprungen bestehenden Flor 
bildet. 
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Beschreibung 

Die Ertindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
oberflachenstrukturierten, folienartigen Halbzeugs aus ei- 
nem Thermoplasten, mit folgenden Verfahrensschritten: 5 

- ein thermoplastisches Kunststoffmaterial wird in ge- 
schmolzenem Zustand oder in Fonn einer Folic auf 
eine in ihrer Temperatur einstellbare, gegeniiber der er- 
wunschten Struktur als Negativstruktur (Matrix) aus- lO 
gearbeitete Oberflache mit feinen Kavitaten, insbeson- 
dere Bohrungen, aufgebracht, 

- die Oberflache wird von auBen oder von innen her 
einem Unterdruck ausgesetzt, so daB die zu der Matrix 
gehorenden Kavitaten evakuiert werden, 15 

- die Matrix einschliefilich der Kavitaten wird vom 
thermoplastischen Kunststoffinaterial wenigstens teil- 
weise ausgefuUt, 

- das verformte thermoplastische Kunststoffmaterial 
wird - noch auf der Oberflache liegend - durch Abktih- 20 
lung zum Erstarren gebracht, wobei es auf der mit der 
Oberflache in Kontakt gebrachten Seite die entspre- 
chende Flachenstruktur annimmt, 

- nach dem Erstarren wird das Kunststoffmaterial von 
der Oberflache abgezogen, wobei das in die Kavitaten 25 
eingebrachte und aus diesen herausgezogene thermo- 
plastische Material einen aus Vorspriingen bestehenden 
Florbildet. - 

Die Erfindung bezieht sich femer auf nach dem Verfahren 30 
hergestellte Produkte sowie auf eine Vorrichtung zur Durch- 
fiihrung des Verfahrens. 

Aus der Patentschrift DE 195 24 076 CI ist bekannt, 
oberflachenstrukturierte, folienartige Halbzeuge aus einem 
Thermoplasten dadurch herzustellen, daB das thermoplasti- 35 
sche Kunststoffmaterial in geschmolzenem Zustand auf eine 
zylindrische, drehbare und in ihrer Temperatur einstellbare 
Walzenoberflache extrudiert wird, wobei das thermoplasti- 
sche Kunststoffmaterial die Oberflachenstruktur der Wal- 
zenoberflache satt kontaktiert. Das geschmolzene thermo- 40 
plastische Kunststoffmaterial wird - noch auf der Oberfla- 
che iiegend — durch Abkuhlung zum Erstarren gebracht. 
Nach dem Erstarren wird das Kunststoffmaterial von der 
Walzenoberflache abgezogen. Hierbei eigibt sich entspre- 
chend den vorhandenen feinen Kavitaten eine entspre- 45 
chende noppenartige oder florartige Oberflache des entstan- 
denen folienartigen Halbzeugs. 

Ferner ist bekannt (US 1 881 337), eine Gummifolie, die 
mit einer Faser-Beimischung gefullt ist, in eine Matte mit ei- 
ner faserigen Oberflache zu iiberfiihren, indem zunachst die 50 
Gummi-Oberflache reliefiert wird, so daB sich hochliegende 
und tiefliegende Bereiche bilden. Die hochstehenden Berei- 
che werden beispielsweise durch Biirsten bearfoeitet, wobei 
ein Teil des Gummis abgetragebn und die Faserstruktur 
quasi herausgeschalt wird. Bei den tiefer liegenden Berei- ss 
chen wird eine solche Abtragung nicht erzielt. Das Verfah- 
ren geht daher davon aus, daB einer elastischen Grundmasse 
zunachst Fasem zugemischt werden miissen, damit nach 
Abtragen einer OberflSchen-Schicht wiederum eine faserige 
Oberflache entsteht. 60 

Es ist weiterhin bekannt, Kunststoffolien zu pragen oder 
im Hefzieh verfahren zu verformen. Mit diesen Verfahren ist 
es jedoch schwierig, die Oberseite einer Kunststoffolie mit 
langen diinnen Haaren zu besetzen, da sich aus entsprechend 
tiefen Kavitaten eines Prage- oder Tiefziehwerkzeuges die 65 
Folienharchen nur sehr schwer unbeschadigt herausziehen 
lassen. ErfahrungsgemaB bleibt immer ein gewisser Pro- 
zentsatz an Kunststoff-Fotienharchen in den Kavitaten ban- 
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gen, so daB diese beim nachsten Arbeitsgang fur eine For- 
mung ausf alien und damit nach kurzer Zeit die Form und da- 
mit das entstandene Produkt nicht mehr brauchbar sind. 

Dagegen sind Noppen oder Vorspriinge, bei denen der 
Durchmesser im Mittel genauso groB oder bis zur Halfte so 
groB ist wie die Lange des Vorsprungs in derartigen Matrix- 
GuB verfahren herzustellen; Analoges gilt fur das Hefzie- 
hen. 

Es stellt sich demnach die Aufgabe, aus einem Thermo- 
plasten ohne Zumischung von heterogenen Beimischungen, 
wie Fasem, im GieB- oder Auflegverfahren ein Halbzeug 
herzustellen, das nicht nur eine noppenartige Struktur hat, 
sondem eine wesentlich feinfaserige bis haarfaserahnliche, 
velourartige Oberflache aufweist. 

Diese Aufgabe wird mit Hilfe eines eingangs genannten 
Verfahrens gelost, das dadurch gekennzeichnet ist, daB die 
den Ror bildenden Vorspriinge durch Kammen, Bursten, 
Rakeln und/oder Scherquetschen gereckt werden und dabei 
im Mittel die Lange der Vorspriinge des Hors um wenig- 
stens das Zweifache der Ursprungslange vergroBert wird 
und ein auf wenigstens einer Seite faserartig strukturiertes 
Halbzeug entsteht, bei dem die Vorspriinge zu Haarfasem 
gelangt sind. 

Im Gegensatz zum Rauhen, wie es aus der Textilindustrie 
bekannt ist, bei dem einzelne Fasem aus der gewebten 
Struktur herausgezogen werden, verbleibt im vorliegenden 
Fall die durchgehende Rache der Kunststoffolie im wesent- 
lichen vollig intakt. Es hat sich gezeigt, daB das Behandeln 
mit entsprechenden harten Bursten, wie sie teilweise auch in 
der Textilindustrie ublich sind, die Noppen ergreift und sie 
wesentlich langt, so daB sich nach kurzer Bearbeitungszeit 
eine haarartige Struktur auf der einen Seite des Halbzeugs 
^ibt 

Es hat sich iaberraschenderweise gezeigt, daB ein Langen 
der bereits vorhandenen Vorspriinge eintritt, wahrend beim 
Aufkratzen einer glatten FoUe dieser Effekt nicht eintritt. 

Die als Arbeitsgange genannten Vorgange des Kammens, 
Biirstens, Rakelns und/oder Scherquetschens haben alle 
zum Ziel, die iiber die ubrige Oberflache ragenden Vor- 
spriinge, Noppen, Stifte und dergleichen aus dem Material 
der ubrigen Kunststoffolie zu ergreifen und zu strecken, so 
daB diese gegelangt werden und, wie die Erfahrung zeigt, 
nach kurzer Zeit eine velourartige, aus den gelangten Vor- 
spriingen gebildeten Haaren bestehende Oberflache ausbil- 
det. Je nach der Beschaffenheit der BUrsten und der Zeit- 
dauer der Bearbeitung ergeben sich im Mittel langere oder 
kiirze Haarstrukturen. Auch spielt die Temperatur, bei der 
das Kammen, Bursten, Rakeln und/oder Scherquetschen er- 
folgt, eine beachtliche Rolle. Die B eh andlungs temperatur 
kann bei Zimmertemperatur, also 20^C liegen, sie kann vor- 
zugsweise aber auch erhoht werden bis zu 120°C, sollte je- 
doch unterhalb der Schmelztemperatur des Halbzeuges lie- 
gen. 

Die Lange der Vorspriinge und Noppen vor dem Recken 
und Langen liegt zwischen 80 und 140 pm und bei einem 
Faserdurchmesser von wenigstens 40 pm. Die Besetzungs- 
dichte an Vorspriingen bzw. Haarfasem liegt etwa zwischen 
3.000 und 20.000 Stuck pro cm^. 

Fur die Vorgange des Kammens, Biirstens, Rakelns und 
Scherquetschens haben sich an sich bekannte Vorrichtungen 
aus der Textiltechnik als geeignel erwiesen. So kann bei- 
spielsweise das KMmmen oder Bursten mit Hilfe einer oder 
mehrerer Kratzrauhwalzen geschehen (vgl. hierzu HA- 
MANN/HOFF, Musterhandbuch der Webwarenkunde, 2. 
Auflage, Franz Steiner Verlag, Wiesbaden, 1952). Vorteil- 
haft hat sich auch erwiesen, daB die genannten Arbeitsvor- 
gange mit wenigstens einer Burstenwaize und einer zu die- 
ser nachgeschalteten Kammwalze geschehen. 
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Die Bearbeitung kann voizugsweise in Bezug auf ein ge- 
nopptes Kunststoffmaterial geschehen, das auf der Oberfla- 
che einer Trommel fixiert ist. Es ist aber auch moglich, das 
Kunststoffmaterial auf einer ebenen Oberflache zu fixieren 
und dort zu bearbeiten. 5 

Die auf das Kunststoffmaterial wirkenden Zug-, Druck- 
und Scherkrafte sind erheblich. Es kommt in vielen Fallen 
zu einer inharenten Erwarmung. So kann es auch vorteilhaft 
sein, daB die gestreckten Haarfasem durch Bursten mil einer 
Weichbiirste wieder aufgelockert werden, nachdem das ei- lO 
gentliche Strecken der Vorsprunge beendet ist. 

Vorteilhaft ist auch auch, vor dem Kammen, Bursten, Ra- 
keln und/oder Scherquetschen die Vorsprunge mit einem 
Aviviermittel zu behandeln. 

Als geeignete Kunststoffe fiir das Verfahren haben sich 15 
Thermoplasten aus der Gruppe Polyolefine, Polyester, Poly- 
urethane, Polyatherester, Polyamide, Polyesteramide, sowie 
Mischungen oder Copolymerisate daraus erwiesen. 

Wesentlich ist, daB eine Streckung moglich ist und daB 
diese Streckung bleibend ist. 20 

Eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens ver- 
wendet eine in ihrer Temperatur einstellbare Matrixoberfla- 
che, die eine mit zahlreichen Kavitaten und gegebenenfalls 
anderen Oberflachenformen besetzte Struktur aufweist. 
Ausgegangen wird von einer Noppen- oder Vorsprungstruk- 25 
tur, bei der die Lange etwa 80 bis 140 pm bei einem Stamm- 
oder Faserdurchmesser von 40 pm etwa betragt. Hier kann 
abgewichen werden, je nach Dichte, Faserhdhe des Hors 
und ahnlichen Parametem. 

Die Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, daB der Vor- 30 
richtung mit der Matrixoberflache, z. B. der Walze, eine mit 
einer Arbeitsoberflache versehene Vorrichtung nachgeschal- 
tel ist, auf der das Halbzeug derart fixierbar ist, daB die mit 
dem Faserflor zu bedeckende Seite des Halbzeugs freiliegt, 
und daB zum Kammen, Bursten, Rakeb und/cxler Scher- 35 
quetschen dienende Arbeitsvorrichtungen, wie Rauhkrat- 
zen, Kammwalzen, Rakeln, Quetschwalzen und dergleichen 
im Bereich der Arbeitsoberflache angeordnet sind, mit de- 
nen die Haarfasem durch Strecken herstellbar sind. 

Vorzugsweise ist die Arbeitsoberflache zylindrisch und 40 
auf der AuBenseite einer Trommel angeordnet, wobei die 
Trommel eine mit zahlreichen Offhungen versehene Vaku- 
umtrommel ist. 

Das Reran- und Abfiihren des Halbzeuges an die Trom- 
mel werden mit Hilfe einer Umlenkwalze und einer Abzugs- 45 
walze vollfiihrt. 

Uber den Trommelumfang verteilt und in Arbeitsrichtung 
zwischen Umlenkwalze und Abzugswalze angeordnet sind 
wenigstens eine Biirstenwalze und eine Kammwalze. 

Weiterhin kann der Effekt der Langung dadurch verstarkt 50 
werden, daB die Zahl der Walzen erhoht wird. So wird vor- 
geschlagen, daB zwischen Umlenkwalze und Abzugswalze 
eine erste Biirstenwalze, eine erste Kammwalze, eine zweite 
Biirstenwalze, eine zweite Kammwalze und eine dritte Biir- 
stenwalze angeordnet sind. 55 

Als Biirstenwalzen konnen rotierende, mit Stahlborsten 
oder -zungen besetzte Walzen, gegebenenfalls auch Strich- 
walzen, mit denen ein Strich derPasem in bestimmter Rich- 
tung vorgenommen werden kann, eingesetzt werden. 

Entsprechend den Anspriichen 20 bis 23 ergeben sich be- 60 
stimmte Folienhalbzeuge, die nachfolgend anhand von Bei- 
spielen erlautert werden. 

Die Beschreibung erfolgt anhand der Zeichnung, deren 
Figuren im einzelnen zeigen: 

Fig. 1 in schematischer Seitenansicht eine Vorrichtung 65 
zur Herstellung eines thermoplastischen Halbzeugs mit 
Hilfe einer TVommel; 

Fig. 2 ein Herstellungsverfahren mit einer flach liegenden 



Halbzeug-Anordnung; 

Fig. 3 einen Schnitt durch eine Halbzeug-Schichtung ge- 
maB einer vorzugsweisen Ausfuhrungsform. 

Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung zur Herstellung eines folien- 
artigen Halbzeugs in verschiedenen Stufen. Im Ausfiih- 
rungsbeispiel wird zunachst ein zweischichdges Zwischen- 
erzeugnis mit einer Noppenstruktur aus Polyethylen er- 
zeugt. 

Aus zwei Einschneckenextrudem (nicht dargestellt) wird 
aufgeschmolzenes und homogenisiertes Material in zwei 
Extrudermiindungen 2 bzw. 2' eingespeist. Es wird dabei in 
den Extrudem ein Kompressionsverhaltnis von 1 : 2,5 und 
eine Schneckentemperatur von 250®C eingehalten. Die bei- 
den Polyethylen-Schmelzen 3, 3' werden unter konstantem 
Druck den Austragsdiisen mit den Miindungen 2, 2' und auf 
eine auf 120*^0 erwarmte Matrixwalze 4 aufgebracht. Die 
drehbare Matrixwalze 4, die mit einer negativ strukturierten 
Matrix 5 versehen ist, besitzt zahlreiche feine Kavitaten in 
Form von Sacklochem. Die Matrixwalze wird zunachst auf 
eine Oberflachen temperatur von 120®C gehalten. Die Aus- 
trittsfront aus der ersten Austragsdiise 2 wird mit 17 be- 
zeichnet. Die Konstruktion dieser Walze entspricht im we- 
sentliche deijenigen, die in der deutschen Patentschrift 
DE 195 24 076 CI beschrieben ist. 

Vor den beiden Austragsdiisen 2, 2' ist eine uber die ge- 
samte Walzenbreite reichende Vakuumkammer 6 angeord- 
net. Die Vakuumkammer 6 endet mit entsprecbenden 
Schleiflippen unter Kontakt an der Walzenoberflache, so daB 
mittels einer (nicht dargestellten) Vakuumpumpe ein Va- 
kuum sich bis zur Walzenoberflache ausbreitet und nicht 
durch seitlich hereinstromende Luft wesentlich gestort wird. 
Der Unterdruck ist unmittelbar vor der Extrudermiindung 2 
mit 0,25 bis 0,5 bar zu bemessen. 

Das sich ausbildende relativ hohe Vakuum bewirict, daB 
die Walzenoberflache mit der darauf befindlichen Matrix 5 
bereichsweise von auBen her einem Unterdruck ausgesetzt 
wird, der unmittelbar vor der AusUittsfront 17 an der Mun- 
dung 2 sein Maximum hat, so daB die zu der MaUix 5 geho- 
renden Kavitaten prakdsch lufdeer sind, wenn die Austritts- 
front 17 sie erreicht. Die Kavitaten werden dementspre- 
chend voUig von thermoplastischem Schmelze 3 ausgefullt. 

Bei dem unmittelbar in die Matrix 5 eintretenden Kunst- 
stoff handelt es sich urn ein LLDP-Polymer mit mitderem 
Molekiilgewicht mit einem Schmelzindex von 18 
(2,16 kg/190°C). Die zweite, auf der ersten und damit nicht 
unmittelbar auf der Mauixwalze 4 liegende Schicht besteht 
aus einem Polyethylen mit geringerer Verformbarkeit und 
hoherer Festigkeit. 

Das Evakuieren der Kavitaten kann auch von der Innen- 
seite der Walze 4 erfolgen, wenn hier ein Vakuum angelegt 
wird und die Kavitaten nicht als Sacklocher, wie zunachst 
beschrieben, sondem als durchgehende Bohrungen durch 
den Mantel der Matrixwalze hindurch gebohrt sind. 

Angestrebt wird in beiden Fallen eine Kavitatentiefe von 
1(X) bis 300 pm und ein Kavitatendurchmesser von 40 bis 
80 pm. Die Fiilitiefe liegt vorzugsweise zwischen 95 und 
50% der Gesamtdefe. 

Das verformte Kunststoffmaterial wird durch Abkiihlen, 
beispielsweise durch ein Wasserbad oder durch Kuhlluft, 
zum Abkiihlen und Erstarren gebracht. Auf der mit der Ma- 
trix 5 in Kontakt gebrachien Seite nimmt demnach das Ma- 
terial die entsprechende FlachensUriktur an. 

Nach dem Erstarren wird das Kunststoff'material von der 
Oberflache der Walze abgezogen und als Zwischenerzeug- 
nis 10 weiterverarbeitet. Das Abziehen von der Mauixwalze 
erfolgt mittels einer Abzugswalze 11. Mit der strukturierten 
Oberflache nach auBen wandat das Zwischenerzeugnis ge- 
gen eine weiteie roderende IVommel 20, die mit einer Tem- 
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peratur von etwa 40 bis 80^C beheizt ist. In diesem Zustand 
hat Zwischenerzeugnis, das von der Matrixwalze 4 abgezo- 
gen wird, einen auf der Oberflache Uegenden, wenig ausge- 
pragten Hor 12, der von zahlreichen Noppen und Vorspriin- 
gen gebildet ist. Die Hohe des Flors, gemessen von der 5 
Oberseite der Folie aus, betragt etwa 80 bis 140 |im und be- 
sitzt einen Durchmesser etwa von 40 bis 80 pm. Es handelt 
sich also um relativ kompakte und nicht als typische Fasem 
Oder Haare ausgepragte Vorsprunge. 

t)ber eine AnpreBwalze 21 wird das Zwischenerzeugnis 10 
10 gegen die Mantelflache der rotierenden Trommel 20 ge- 
fiihrt und dort mittels Vakuum fixiert. Im Verlauf der sukzes- 
siv durchlaufenen Arbeitsstationen wird zunachst das Zwi- 
schenerzeugnis von einer ersten Rauhwalze 22 bearbeitet. 
Die Rauhwalze 22 ist mit Metallkratzen 23 besetzt, die zur 15 
Erreichung einer fedemden Wirkung eine knieformige Ab- 
biegung aufweisen. Ihre Lange betragt etwa 5 mm bei einem 
Walzendurchmesser von 100 mm. Die Kratzen 23 erreichen 
durch Ergreifen und entsprechendes Langen der Noppen 
und Vorsprunge eine Streckung derselben um das Zwei- bis 20 
Zwanzigfache. Aus den relativ "pummeligen" Noppenvor- 
sprungen werden dann faserartige, gestreckte Gebilde, so 
daB auf der bearbeiteten Seite des Zwischenerzeugnisses 
eine faserartig strukturierte Oberflache entsteht, bei der die 
Vorsprunge zu Haarfasem gelangt sind, die jedoch im Mittel 25 
noch nicht die endgultige Lange erreicht haben. 

Die weitere Bearbeitung des Zwischenerzeugnisses er- 
folgt in mehreren Stufen. An die Rauhwalze 22 schlieSt sich 
eine Kammwalze 24 an, mit der das hochgerissene und 
schon zu langeren Haarfasem gelangte Material gekammt 30 
und in eine bestimmte Richtung gelegt wird. AnschlieBend 
erfolgt durch eine zweite Rauhwalze 25, die ahnlich aufge- 
baut ist wie die Rauhwalze 22 ein weiteres Langen und 
Strecken der Vorsprunge, Noppen und Haarfasem. Es 
schlieBt sich wiederum eine Kammwalze 26 an. Auf diese 35 
folgt eine weitere Rauhwalze 27. Am SchluB ergibt sich ein 
sehr langfaseriges, fast vliesartiges Gebilde, bei dem jedoch 
nur die Oberflache entsprechend behaart ist, ohne daB, wie 
beim Rauhen von Textilien, das Grundgewebe angegriffen 
ist. tiber eine weitere Umlenkwalze 28 wird das nun fertige 40 
Halbzeug abgezogen und einem Vorratsbehalter oder einer 
Schneidstation zugefuhrt. 

Anstelle der Rauhbiirsten 22 konnen auch andere Bursten 
oder Kratzen verwendet werden, mit denen die Vorsprunge 
gelangt und gesU*eckt werden konnen. Wesentlich ist, daB 45 
die anfanglich vorhandene relativ flache Struktur durch das 
Bursten cxler durch ein Scherquetschen gereckt wird, wobei 
im Mittel die Lange der Vorsprunge des Flor um wenigstens 
das Zweifache der Ursprungslange vergroBert wird. Im all- 
gemeinen werden wesentlich hohere Werte erreicht, d. h. die so 
VorsprQnge werden um mehr als das Zehnfache gestreckt. 

Um das Zwischenerzeugnis auf der Mantelflache der 
Trommel 20 zu halten, ist im Inneren der Trommel 20 ein 
Vakuum aufgebaut. Durch entsprechende Perforationen 33 
wird das flexible Zwischenerzeugnis an die Mantelflache 55 
gezogen. AuBerhalb der Bearbeitungszone, die durch die 
Bearbeitungsbereiche der beiden Rauhwalzen 23 und 27 de- 
finiert wird, werden die Perforationen 33 abgedeckt durch 
eine Blende 34, so daB kurz nach Beginn der Blende das 
Material leicht und ohne Beschadigungen abgezogra wer- 60 
den kann. 

Die Bearbeitung auf dem Mantel der Tronmiel 20 erfolgt 
vorzugsweise oberhalb der Zimmertemperatur, beispiels- 
weise zwischen 40 und 120**C, jedoch unterhalb der 
Schmelztemperatur des Halbzeugs. Die unlere (zunachst 65 
obere) Lage des Zwischenerzeugnisses, die etwas barter 
ausgebildet ist, wird durch die Lang- und Reckvoigange 
nicht beriihrt oder beschadigt und bildet daher ein ausge- 
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zeichnetes Substrat fur eine Folie, die als Halbzeug 31 her- 
gesteUt wird. 

Als Thermoplasten eignen sich Polyolefine, Polyester, 
Poly vinylalkohole, Polyurethane, Polyather, Polyamide, Po- 
lyesteramide sowie Mischungen oder Copolymerisate dar- 
aus, wobei bei Mehrschichtigkeit auch zwischen den Mate- 
rialien gewechselt werden kann. 

Dem Fachmann steht ein breites Spektnim an Kunststof- 
fen entsprechend den angestrebten Verwendungszwecken 
zur Verf^gung. Insbesondere fUr Hygieneartikel wird man 
chemisch neutrale Polyolefine wahlen, die entsprechend auf 
bestimmte Schmelztemperaturen und Festigkeiten einge- 
stellt sind. 

Zusatzlich zu der Faserausbildung ist es auch noch mog- 
lich, die Folie zu perforieren oder auf ein weiteres Substrat 
aufzukaschieren. Es soil auch nicht ausgeschlossen werden, 
daB die Folie auf ihrer Riickseite mit einem Textil oder Vlies 
versehen wird. 

In Variation zu Fig. 1 kann so vorgegangen werden, daB 
von vorneherein eine fertig coextrudierte Mono- oder Mehr- 
schichtfolie eingesetzt wird, deren mit einer Matrixwalze 4 
in Kontakt kommende Schicht so verformbar-flussig im 
Schmelzzustand wird, daB sie auf einer entsprechenden Ma- 
trix 5 unter ZuhiUenahme eines Vakuums in entsprechende 
Kavitaten eindringt und dort die Noppen- und Vorsprung- 
struktur ausbildet, die fur das Zwischenerzeugnis 10 nach 
verlassen der Matrixoberflache charakteristisch ist. Anstelle 
der Extrudermiindunen 2, 2' treten dann entsprechende An- 
druckwalzen (nicht daigestellt), die ein herangefiihrtes Fo- 
lienmaterial an die Matrixwalze andriicken. Nach der Ver- 
formung zu einem Zwischenerzeugnis erfolgt dann die Be- 
arbeitung der Oberflache wie bereit anhand der Fig, 1 be- 
schrieben. 

Man geht also aus von einer mehrschichtigen Folie, die 
unter Verwendung eines Mehrschicht-Extrusionsverfahrens 
hergestellt ist. Dabei besteht vorzugsweise die Riickseite der 
Folie aus einem zahen, mechanisch relativ hoch belastbaren 
Polymenren, z. B. mit einer MFI von etwa 2 bis 3 in einer 
Dicke von 20 bis 50 ^m. Die Riickseite selbst kann mehr- 
schichtig sein. Die Schicht kann auch gefiiUt sein, so daB 
sich durch Verstrecken eine Mikroporositat ergibt. Die 
Oberseite dagegen, die spater eine Velourschicht ergeben 
soil, wird unter Verwendung eines Polymeren mit einem 
MFI von 18 bis 30 und in einer Schichtdicke von 20 bis 
60 fjm hegesteUt. Die Rezeptur der Oberseite soil ein leich- 
tes FlieBen und eine leichte Umformbarkeit eigeben. 

Durch Verwendung einer Mehrschichtfolie lassen sich gut 
an der Oberflache verformbare Folien vorlegen; die zahe 
Riickenschicht ist mit den fiir die Weiterverarbeitung erfor- 
derlichen Eigenschaften ausgestattet. Das unterschiedliche 
Verformungsverhalten ist besonders von Bedeutung, um die 
Eindringtiefe in die Kavitaten des Umformwerkzeuges zu 
bestinunen und zu steuem. 

Fig. 2 zeigt eine Bearbeitungsvariante, bei dem das Zwi- 
schenerzeugnis nicht auf einer Mantelflache einer Tronunel 
20 bearbeitet wird, sondem auf einem Bearbeitungstisch 36, 
auf dem es fixiert ist. 

Zunachst wird das Zwischenerzeugnis 10 mit relativ kur- 
zen, stammigen Noppen oder Vorspriingen vorgelegt und 
dann mit einer Biirstenwalze 32, die mit Stahlborsten besetzt 
ist, bearbeitet. Es erfolgt auch hier ein Langen und Strecken 
der Vorspriinge des urspriinglichen Rors um wenigstens das 
Zweifache der Ursprungslange, so daB ein auf wenigstens 
einer Seite faserartig strukturiertes Halbzeug 31 erzeugt 
wird. Dabei wird, um iibennaBige Zugkrafte zu venxieiden, 
das Material rapportartig vorgefahren und jeweils die Walze 
iiber das im ArbeitsprozeB stehende Material gefahren. 
Auch hier konnen sukzessive mehrere Rauh-, Biirsten- und 
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Strichwalzen nacheinander einwirken. 

Fig. 3 zeigt in vergroBerter Darstellung ein folienartiges 
Halbzeug, das nach dem beschrieben Verfahren hergestelll 
ist und aus drei Schichlen besteht. Eine hochviskose und 
mechanisch feste Substratschicht 37 aus HDPE ist auf ihrer 5 
Oberseite belegt mit einer Polypropylenschicht 38, die nach 
dem vorbeschriebenen Verfahren mit einem Haarfaser-Flor 
39 versehen ist. Die Dicke der verformten Schicht 38 betragt 
etwa 20 bis 30 pm, wahrend die Substratschicht 37 eine 
Dicke von 30 bis 40 pm hat lo 

Die Substratschicht 37 aus HDPE wiederum ist mit einer 
Vliesschicht 40 verklebt, wobei das Material insgesamt per- 
foriert ist (Perforationen 41), so daB beide Seiten des folie- 
narigen Halbzeugs weichflorig und wasserauftiahmefahig 
sind und ein Dampf- oder Wasseraustausch von einer Seite 15 
zur anderen Seite der Folie stattfinden kann. 

Mit Hilfe von Suichwalzen, wie sie aus dem Stand der 
Technik bekannt sind, kann das folienartige Halbzeug auch 
ein bestimmter Strich, das heiBt eine Faserausrichtung in be- 
stinunten Richtungen, auch in wechselnden Richtungen, 20 
verliehen werden. 

Andere Bearbeitungen anstelle mit Bursten sind ebenfalls 
moglich. Mit Rakeln, die auf die Noppen driicken und sie 
Langziehen, kann ebenfalls ein Effekt hervorgerufen wer- 
den, der die Noppen zu Haarfasem langt 25 

AUgemein handelt es sich um Vorrichtungen, die ein 
Quetschen, das heiBt Halten der Vorsprunge an ihrer Wur- 
zel, und ein gleichzeitiges Langen des oberhalb der Wurzel 
liegenden, frei endenden Bereiches der \forsprunge ermdgli- 
chen. 30 

Als charakteristische Herstellungsvarianten seien zwei 
Beispiele genannt: 
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Beispiel 1: 



35 



Auf einer Mehrfachdusenanlage mit mindestens zwei Ex- 
trudem wird eine Folienkombination erzeugt, die aus einer 
zu verformenden Oberfolie in einer Starke von 25 pm ± 
2 pm und einer TVagerfolie von 30 bis 40 \xm Dicke besteht. 
Das Polymer fiir die 20 pm starke Oberschicht besteht aus 40 
30 Teilen eines HDDPE-Materials mit einem Schmelzindex 
von 30 (gemessen bei 190T/2,16 kg) und einer Dichte von 
0.902 g/cm^ und 70 Teilen eines HDDPE mit einem 
Schmelzindex von 30 und einer Dichte von 0,885 g/cm^ 

Die Tragerfolie wird hergestellt aus einem HDDPE nor- 45 
maler Beschaffenheit, optimiert fur die Weich-PE-Folien- 
hersteliung mit einer Dichte von 0,930 g/cm^ und einem 
Schmelzindex von 2,1 (190'*C/2,16 kg). 

Auf einer Matrixwalze 4 wird diese Kombination aus 
dem Extruder ausgetragen und die verformbare Oberschicht 50 
direkt in Kontakt mit der Matrixwalze gebracht. Die Luft 
wird aus den Kavitaten der Matrixwalze nach innen heraus- 
geprcBt und die weiche, flieBende Polymerschicht fiillt die 
Kavitaten aus. 

Nach dem Abkiihlen wird das Zwischenerzeugnis von der 55 
Matrixwalze 4 abgezogen. Es entsteht eine Folie, die ent- 
sprechend mit je zwei Rauhburstenwalzen der beschriebe- 
nen Art und einer Kammwalze bearbeitet wird. Es ei^ibt 
sich ein mit einem langen Ror besetztes folienartiges Halb- 
zeug. fiO 

Beispiel 2: 

Auf einer Zweiextruderanlage wird eine Folie von 60 pm 
erzeugt, wobei die verformbare Oberschicht der Folie eine 65 
Starke von 20 pm ± 2 pm und die Tragerschicht eine Starke 
von 40 pm ± 5 pm hat Fur die OberfoUe wird ein Gemisch 
aus zwei Polymeren unterschiedlicher Dichte ausgewahlt 



Es handelt sich um zwei nach dem Matallocen- Verfahren 
hergesteUte HDDPE-Produkte, die unter dem Markennamen 
Insite-PE-Plastomer von der DOW-Chemical angeboten 
werden. Die Mischung besteht aus 30 Tfeilen Affinity HM 
1100 mit einem Schmelzindex von 18 (190**C/2,16kg 
/lO min) und 70 Teilen eines Affinity HM 1250 mit einem 
Schmelzindex von 30 mit einer Dichte von 0,885 g/cm^ 

Der Folie werden zusatzlich Gleitmittel, Pigmente, Stabi- 
lisatoren und TVennmittel in einem Gehalt bis zu 10 Gew.-% 
beigefiigt. 

^ Fiir die Tragerfolie wird ein HDDPE eingesetzt, das einen 
Schmelzindex von 2,1 besitzt und eine Dichte von 
0,920 gW aufweist. 

Die Folie wird nach dem sogenannten Chill-roll- Verfah- 
ren hergestellt. Die Folie wird auf einem Tisch bearbeitet 
und ergibt nach zweimaligem Durchgang einer Rauhwalze 
einen dichten, flieBartigen Ror. 

Das gemaB Beschreibung und Beispielen hergesteUte fo- 
lienartige Halbzeug dgnet sich fur verschiedenste Anwen- 
dungszwecke. Insbesondere wird eine solche Folie fiir Hy- 
gieneprodukte verwendet; jedoch auch in der Taschnerei 
und Konfektion lassen sich derartige Folien verwenden. 

Sie lassen sich auch als Mobelbezugsstoff und in der Au- 
topolsterei einsetzen. In Kombination mit geeigneten Tra- 
gerstoffen lassen sich Materialien fur den Bekleidungssek- 
tor, fiir die Polstermobelindustrie, fiir Hinunelstoffe bei Au- 
tomobilen und fiir Bespannstoffe und dergl. nennen, so daB 
ein breites Anwendungsspektrum gegeben ist. 

Die Folien konnen eine oder mehrere Schichten aufwei- 
sen. Es lassen sich auch beidseitig velourartig aufgerauhte 
Oberiiachen herstellen. Das Material lafit sich mit verschie- 
denen anderen Materialien kaschieren und bekleben. Auch 
eine Dranfolie mit auBenseitig glatten Flachen und einer 
Mittelschicht aus faserigem Material laBt sich aus zwei Fo- 
lien zusammenschweiBen. 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur Herstellung eines oberflachenstruktu- 
rierten, folienartigen Halbzeugs aus einem Thennopla- 
sten, mit folgenden Verfahrensschritten: 

- ein thermoplastisches Kunststoffmaterial wird 
in geschmolzenem Zustand oder in Form einer 
Folie auf eine in ihrer Temperatur einstellbare, ge- 
geniiber der erwiinschten Stniktur als Negativ- 
struktur (Matrix) ausgearbeitete Oberflache (5) 
mit feinen Kavitaten, insbesondere Bohrungen, 
aufgebracht, 

- die Obarflache wird von auBen oder von innen 
her einem Unt^druck ausgesetzt, so daB die zu 
der Matrix gehorenden Kavitaten evakuiert wer- 
den, 

- die Matrix einschlieBlich der Kavitaten wird 
vom thermoplastischen Kunststofftnaterial wenig- 
stens teilweise ausgefullt, 

- das verformte thermoplastische Kunststoffma- 
terial wird - noch auf der Oberflache liegend - 
durch Abkiihlung zum Erstarren gebracht, wobei 
es auf der mit d& Oberflache in Kontakt gebrach- 
ten Seite die cntsprechende Rachenstruktur an- 
nimmt, 

- nach dem Erstarren wird das Kunststoffmate- 
rial von der Oberflache abgezogen, wobei das in 
die Kavitaten eingebrachte und aus diesen heraus- 
gezogene thermoplastische Material einen aus 
Vorspriingen bestehenden Hor bildet, 

dadurcb gekennzeichnet, daB die den Ror bildenden 
Vorsprunge durch Kammen, Biirsien, Rakeln und/oder 
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Scherquetschen gereckt werden und dabei im Mittel 
die Lange der Vorspriinge des Flors um wenigstens das 
Zweifache der Ursprungslange veigroBert wird und ein 
auf wenigstens einer Seite faserartig strukturiertes 
Halbzeug entsteht, bei dem die Vorspriinge zu Haarfa- 5 
sem gelangt sind. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Lange der Vorspriinge und Noppen vor 
dem Recken und Langen zwischen 80 und 140 pm bei 
einem Faserdurchmesser von wenigstens 40 pm be- lO 
tragt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Besetzungsdichte an Vorsprungen 
bzw. Haarfasem zwischen 3.000 und 20.000 Stuck pro 
cm^ ist. 15 

4. Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Kammen oder Bursten mithilfe einer oder mehrerer 
Kratzrauhwalzen geschieht. 

5. Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen- 20 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Kammen, BUrsten, Rakeln und/oder Scherquetschen 
mit wenigstens einer Biirstenwalze und einer zu dieser 
nachgeschalteten Kammwalze geschieht. 

6. Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen- 25 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Kammen, Bursten, Rakeln und/oder Scherquetschen in 
Bezug auf ein Kunststoffmaterial geschieht, das auf der 
Oberflache einer Trommel fixiert ist. 

7. Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen- 30 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Kanmien, Bursten, Rakeln und/oder Scherquetschen in 
Bezug auf ein Kunststoffmaterial geschieht, das auf ei- 
ner ebenen Oberflache fixiert ist. 

8. Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen- 35 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB nach 
dem Kammen, Bursten, Rakeln und/oder Scherquet- 
schen die gestreckten Haarfasem durch Bursten mit ei- 
ner Weichbiirste aufgelockert werden. 

9. Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen- 40 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Kammen, Bursten, Rakeln und/oder Scherquetschen 
bei einer Temperatur zwischen 20 und 120°C, jedoch 
unterhalb der Schmelztemperatur des Halbzeugs, 
durchgefiihrt wird. 45 

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB vor dem Kammen, Bursten, Rakeln und/oder 
Scherquetschen der Hor an den Vorsprungen mit Avi- 
viermitteln behandelt wird. 

11. Verfahren nach wenigstens einem der vorherge- SO 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB als 
Thermoplast ein solcher ausgewahlt aus der Gruppe 
Polyolefine, Polyester, Polyvinyalkohole, Polyure- 
thane, Polyatherester, Polyamide, Polyesteramide, so- 
wie Mischungen oder Copolymerisate daraus, verwen- 55 
det wird. 

12. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 und ggf. weiteren Anspriichen, mit ei- 
ner in ihrer Temperatur einstellbaren Matrixoberflache, 
die eine mit zahlreichen Kavitaten besetzte Struktur 60 
aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB der Vorrichtung 
mit der Matrixoberflache, z. B. der Walze, eine mit ei- 
ner Arbeitsoberflache versehene Vorrichtung nachge- 
schaltet ist, auf der das Halbzeug derart fixierbar ist, 
daB die mit dem Faserflor zu bedeckende Seite des 65 
Halbzeugs freiliegt, und daB zum Kammen, Bursten, 
Rakeln und/oder Scherquetschen dienende Arbeitsvor- 
richtungen, wie Rauhkratzen, Kammwalzen und deigl., 



im Bereich der Arbeitsoberflache angeordnet sind, mit 
denen die Haarfaser herstellbar ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Arbeitsoberflache zylindrisch ist und 
auf der AuBenseite einer Tronunel angeordnet ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB die lYommel eine mit zahlreichen 
Ofiftiungen versehene Vakuumtrommel ist. 

15. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zur 
Heran- und Abflihrung des Halbzeugs an die Trommel 
eine Umlenkwalze und eine Abzugswalze dienen. 

16. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB in 
Arbeitsrichtung zwischen Umlenkwalze und Abzugs- 
walze wenigstens eine Biirstenwalze und eine Kamm- 
walze angeordnet sind. 

17. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorheige- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB in 
Arbeitsrichtung zwischen Umlenkwalze und Abzugs- 
walze eine erste Biirstenwalze, eine erste Kammwalze, 
eine zweite Biirstenwalze, eine zweite Kammwalze 
und eine dritte Biirstenwalze angeordnet sind. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 16 und 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB als als Biirstenwalzen rotierende, 
mit Stahlborsten oder -zungen besetzte Walzen, gege- 
benenfalls auch Strichwalzen, eingesetzt sind. 

19. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Arbeitsoberflache flach liegend gestaltet ist. 

20. Folienhalbzeug, hergestellt als Mono- oder Multi- 
layerprodukt nach wenigstens einem der vorstehenden 
Verfahrensanspriiche. 

21. Folienhalbzeug nach Anspruch 20, bestehend aus 
zwei Schichten, dadurch gekennzeichnet, daB die mit 
Ror versehene Schicht aus einem in der Warme leich- 
ter flieBenden Polymer und die Riickseitenschicht aus 
einem hochviskoseren Polymer besteht. 

22. Folienhalbzeug mit einem Faserflor, dessen mit 
dem Faserflor bedeckte Seite des Halbzeugs gerauht 
und dabei im Mittel die Lange der Fasem des Faserflors 
um wenigstens das Zweifache vergroBert ist. 

23. Folienhalbzeug mit einem Faserflor, hergestellt 
nach einem der vorstehenden Verfahrensanspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB die dem Faserflor abge- 
wandte Seite mit einem Tragermaterial, beispielsweise 
Gewebe, Gewirke oder VliesstofiF, verbunden ist. 
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